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Low volume production for a wide variety of products has become main stream. Therefore, it is difficult to 
improve operating ratio and due date management. To solve these problems, scheduling methods have been 
various studies. In this paper, we focused on minimizing due date tardiness in a job-shop production, and 
propose a scheduling method that combines dispatching rules in local search. In this method, if the job 
indicated by job sequence of the local search cannot be selected, use the dispatching rules. By applying this 
method to 15-jobs×5-machines problem and 30-jobs×5-machines problem indicated that the proposed method 
quickly finds better schedules. 
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３．局所探索法による JSP 解法アルゴリズム 
（１）局所探索法 2), 4) 
局所探索法(Local Search：LS)は，最適化問題を解く
ための 1 つの手法であり，MH の基本形となっている．
最適化問題は一般的に以下のように表現される． 
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（２）JSP における解のコーディング 6) 
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図 4 近傍操作の様子 
 
ここで，図 4 の近傍操作後の仕事列をもとにスケジュ
ーリングしようとした場合，図 5 のように，機械 2 の 2
番目のジョブを投入する際に，仕事列で指定された順番
通りに投入できない状況となる．ここでは，仕事列で指



























る)任意の機械を M とする．また，M での現在の処
理順序を Oとする． 
② 機械M上で投入可能なジョブを抽出し，競合ジョブ
集合 S を作る． 
③ 近傍操作によって得られた仕事列 C において，機械
M，順序 Oのジョブを Jとする． 




事列における Jと J’の位置を入れ替える． 
⑤ 全ての作業が完了するまで①～④を繰り返す． 
 




































「Microsoft Office Excel 2010」に提供されている















































































① ジョブ数 15，工程数 5の静的ジョブショップを想
定する． 
② 各ジョブの各工程での作業時間は 1～9 の一様分
布に従う乱数によって決定する． 













局所解比較 合計納期遅れ 最大納期遅れ 納期遅れジョブ数
MUO 64.43 26.09 5.61
SPT 55 21.83 5.52
D/OPEN+PT 48.78 16.96 5.87
S/OPEN+PT 50.52 18.83 6.48
D/RPT+PT 54.22 22.09 6
S/RPT+PT 54.52 22.61 5.91
局所解比較 合計納期遅れ 最大納期遅れ 納期遅れジョブ数
MUO 156.41 46.69 8.81
SPT 177 52.47 9.28
D/OPEN+PT 144.13 42.06 8.53
S/OPEN+PT 144.25 39.75 8.75
D/RPT+PT 162.44 45.06 9.34
S/RPT+PT 174.56 50 9.63
表 3 局所解比較表 
 
 























① ジョブ数 30，工程数 5の静的ジョブショップを想
定する． 
② 各ジョブの各工程での作業時間は 1～9 の一様分
布に従う乱数によって決定する． 
 






































































































































局所解比較 合計納期遅れ 最大納期遅れ 納期遅れジョブ数
MUO 138.84 38.78 7.94
D/OPEN+PT 120.81 35.28 8.25



































































































































図 8 合計納期遅れ時間の推移 
表 5の局所解比較表で示すように，合計納期遅れ時間
と最大納期遅れ時間に関しては，実験Ⅰ・Ⅱと同様に
D/OPEN+PTが良好な結果を得ている．また，図 8の合
計納期遅れ時間の推移グラフから，D/OPEN+PTは良好
な局所解へより早く到達していることが分かる．本実験
で提案した RSDは，合計納期遅れ時間と最大納期遅れ時
間において MUOを上回ったが，D/OPEN+PTには劣っ
ている．この結果から，ディスパッチングルール自体の
性能が良いほど，局所探索においても良好な解を得られ
る可能性が高いことが推測できる． 
 
５．結論 
 本研究では，ジョブショップスケジューリング問題を
取り上げ，納期遅れ最小化を目的とした局所探索法につ
いて研究を行った．また，提案手法として，局所探索法
にディスパッチングルールを複合する手法を提案し，シ
ミュレーション実験を行った．実験結果より，提案手法
において，納期遅れに有効なディスパッチングルールほ
ど，局所探索に複合した際にも良好な解をすばやく得ら
れることが分かった． 
提案手法では，ディスパッチングルールをそのまま局
所探索に組み込むことができる．そのため，本研究で用
いたディスパッチングルールよりも納期遅れに有効なル
ールを考案し，提案手法に組み込むことで，さらに良い
結果が得られる可能性がある．  
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